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Paten tanspriic he 

(l . )verf ahren zum Vernieten von plattenformigem Material, bei dem 
L5cher in aneinandergrenzend angeordnete Plattenmaterialelemente 
durch Eintreiben des Nietschaftes durch diese in eine Gesenkma- 
tritze gestanzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Platten- 
materialelemente dann mit dem Setzkopf in Kontakt gebracht und 
das hindurchgehende Ende des Nietschaftes durch Pressen gegen den 
Dopper radial vergroBert werden, wobei die Gesenkmatritze uber- 
dimensioniert ist, um ein Zuruckziehen des radial vergroBerten 
Endes des Nietschaftes aus derselben zu erm5glicheh. 

2. Verfahren zum Vernieten von plattenf 6rmigem Material, bei dem 
Locher in die einander benachbarten plattenformigen Materialele- 
mente durch Hindurchtreiben des Schaftes einesNiets durch diese 
in eine Gesenkmatritze gestanzt werden, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Gesenkmatritze hach dem DurchstoBen der plattenformigen 
Mater ialelemente durch den Nietschaft so bewegt wird, daB die Ele- 
mente zu dem Setzkopf des Nietes an diesen angrenzend bewegt wer- 
den und daB das hindurchgehende Ende des Nietschafts durch Druck 
gegen den Dopper radial vergrSBert wird, wobei die Gesenkmatritze 
zum Ermoglichen des Zuriickziehens des radial vergroBerten Endes 
des Nietschafts uberdimensioniert ist. 
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3. Vorrichtung zum Vernieten von plattenf ormigen Materialele- 
menten mit einem Rahmen, einer Gesenkmatritze an dem Rahmen, 
einem Niettrager an dem Rahmen zum Tragen eines Niets und ei- 
nem Niettreiber zum Vorwartsbewegen des Niets mit dem Niet- 
schaft zuerst zu einer Gesenkmatritze zum DurchstoBen der be- 
nachbarten plattenf ormigen Materialelemente und zum Hineingehen 
in die Matritze; dadurch gekennzeichnet , dafi ein Dopper (31) an 
dem Rahmen befestigt ist, daB die Gesenkmatritze und der Dopper 
so befestigt sind, dafl sie gegeneinander eine solche Relativbe- - 
wegung ausfuhren konnen, daB dann, wenn der Niet die plattenf ormi- 
gen Materialelemente vollstandig durchstoflen hat, der Dopper in 
die Gesenkmatritze in der Richtung eintritt, die der des Eintritts 
des Nietschafts in die Gesenkmatritze entgegengesetzt ist, damit 
das durchgestoBene Ende des Nietschafts gegen den Dopper gedruckt 
und deformiert wird, wobei die Gesenkmatritze zum Ermoglichen des 
Zuruckziehens des radial vergroBerten Endes des gebildeten SchlieB- 
kopfes uberdimensioniert ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet ^ daB der 
Dopper fest an dem Rahmen montiert ist, daB die Gesenkmatritze 
an dem Rahmen beweglich montiert ist und daB eine federnde Ein- 
richtung (2 7) vorgesehen ist, die die Gesenkmatritze von dem Dop- 
per (31) weg und zu dem Setzkopf des Niets hin druckt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Niettreiber (20) durch eine Bohrung durch den NiettrS- 
ger (17) gleitend beweglich ist, daB eine Nietzuf uhrungsof f nung 
in die Bohrung hineinfuhrt, in die durch die Nietzuf uhrungsof f- 
nung ein Niet einfiihrbar ist, und daB eine federnde Nietfiihrung 
(24) innerhalb der Bohrung mit dem Setzkopf des durch den Niet- 
treiber durch die Offnung vorgeschobenen Niets reibungsmaBig in 
Eingriff steht und den Niet parallel zur Vorschubrichtung des 
Niettreibers halt. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Vernieten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vernieten von platten- 
formigem Material, bei dem Locher in aneinandergrenzend angeord- 
nete Plattenmaterialelemente durch Eintreiben des Nietschafts 
durch diese in eine Gesenkmatritze gestanzt werden, sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verf ahrens . 

Normaierweise sind zum Vernieten von zwei Metallteilen drei Schrit- 
te erforderlich: Das Formen entsprechender Locher durch die beiden 
Telle, das Einfuhren eines Niets durch die Locher und das Bilden 
des SchlieBkopfes durch radiales VergroBern des eingefuhrten Endes 
des Niets. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zu schaffen, durch die Arbeit und Kosten beim Vernieten verringert 
we r den. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs beschriebenen 
Art gelost, welches dadurch gekennzeichnet ist, daB die Platten- 
materialelemente dann mit dem Setzkopf in Kontakt gebracht und 
das hindurchgehende Ende des Nietschaftes durch Pressen gegen den 
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Dopper radial vergrofiert werden, wobei die Gesenkmatritze uber- 
dimensioniert ist, um ein Zuriickziehen des radial vergroBerten 
Endes des Nietschaftes aus derselben zu ermoglichen. 

Die Erfindung gibt also ein Verfahren zum Vernieten von platten- 
formigem Material an, bei dem ein Loch durch die benachbarten 
Elemente durch Hindurchstoflen eines Niets durch dieselben in ei- 
ne uberdimensionierte Gesenkmatritze gestanzt und das hindurch- 
gehende, Ende des Nietschafts zum Vernieten radial vergr5Bert wirdi 
Die (Jberdiraensionierung der Gesenkmatritze ermoglicht das Zuriick- 
ziehen des so erzeugten SchlieBkopf es . 

Durch die Erfindung wird ferner eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 

des Verfahrens zum Vernieten von plattenf ormigen Materialelementen 

geschaffen, die einen Rahmen, eine Gesenkmatritze an dem Rahmen, 

einen Niettrager an dem Rahmen zum Tragen eines Niets, einen Niet- 

treiber zum VorwMrtsbewegen des Niets mit dem Nietschaft zuerst zu 

der Gesenkmatritze zum DurchstoBen der benachbarten Plattenmaterial- 

elemente, die zwischen Matritze und NiettrSger angeordnet sind und 

^ ~^ . - . aufweist 

zum Hinemfahren m die Matritze/l Es ist eine Einrichtung zum radi- 

alen VergroBern des hindurchgestoflenen Endes des Nietschaftes vor- 

gesehen, und die Matritze ist so ausgebildet, dafl sie ein Zuriick- 

Ziehen des radial vergroBerten Endes des Nietschaftes aus dieser 

ermoglicht. Vorzugsweise weist die Einrichtung zum deformierten 

Ende des Nietschaftes einen Dopper auf, wobei Matritze und der 

Dopper an dem Rahmen so befestigt sind, daB sie gegeneinander eine 

solche Relativbewegung ausfuhren konnen, daB beim DurchstoBen des 

Nietschaftes durch die Plattenmaterialelemente der Dopper in die 

Gesenkmatritze in die Richtung entgegengesetzt der Bewegung des 

Nietschaftes hineinbewegt wird. Der Nietschaft wird durch den Druck 

gegen den Dopper zur Bildung eines SchlieBkopf es radial vergroBert. 
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Die Gesenkmatritze hat einen groBeren Durchmesser als der des 
gebildeten SchlieBkopf es , so daB dieser aus der Matritze zu- 
riickgezogen warden kann. 

Weitere Merkmale und ZweckmaBigkeiten der Erfindung ergeben sich 
aus der Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels anhand der Figuren. 
Von den Figuren zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Nietvorrichtung in teilweise 

gebrochener Darstellung; und 

Fig. 2-5 Teile der Vorrichtung, teilweise in gebrochener Dar- 
stellung, wahrend aufeinanderf olgender Stufen des Ver- 
fahrens zum Vemieten von zwei plattenf ormigen Metall- 
teilen. 

Zwei parallele Flatten 10 werden durch Bolzen 11 an beiden Seiten 
der entsprechenden Enden einer Zylinderhalterung 12, eines niet- 
tfagerhaltenden Elementes 13 und eines Dopperhalters 14 fest ver- 
bunden. 

Die Zylinderhalterung 12 weist einen vergroBerteh durchlocherten 
Teil 12a zur Aufnahme und zum Halten eines Endes eines doppelt wir- 
kenden hydraulischen Zylinders 15 auf, dessen Kolben 16 in liblicher 
Weise vorgeschoben oder zuruckgezogen wird. 

Das niettragerhaltende Element 13 weist ein koaxial mit dem Zylin- 
derkolben 16 ausgebildetes Lager fiir einen gleitbaren zylindrischen 
NiettrSger 17 auf. Ein Paar Grenzriegel 18 in dem Element 13 befin- 
den sich mit einander gegenuberliegenden LSngsrillen 19 in dem Niet 
trager 17 zur Begrenzung seiner Gleitbewegung in beiden Richtungen 
in Eingriff . 
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Ein Axialloch in dem Kolben 16 ninunt ein Ende eines zylindrischen 
Niettreibers 20 auf, der durch einen Stift 21 gesichert und durch 
ein Axialloch 22 durch den Niettrager 17 gleitbar ist. Eine Niet- 
zufuhrungsoffnung 23 fuhrt radial in das Axialloch 22. Nahe dem 
vom Zylinder 15 abgewandten Ende des Niettragers ninunt eine ring- 
fomiige Ausnehmxing innerhalb des Axialloches 22 den peripheren 
Teil einer konischen und ein zentrisches Loch aufweisenden Niet- 
fuhrung 24 auf, die aus einem z3h federnden def ormierbaren Plastik- 
material geformt ist. Das Axialloch 22 hat zwischen dieser Ausneh- 
mung und dem dem Kolben 16 abgewandten Ende des Niettragers einen 
vergr5Berten Durchmesser. 

Zwischen den Flatten 10 ist ein Ende einer Abstreif erplatte 25 
durch einen Bolzen 26 mit begrenzter Schwenkbewegungsmoglichkeit 
an dem Dopperhalter 14 befestigt und kann durch einen kleinen Win- 
kel zu dem Dopperhalter 14 (Figur 2) geneigt Oder zu diesem hin 
(Figur 3) zuruckbewegt werden. Die Abstreif erplatte 25 wird durch 
einen federnden Konus 27 in einem Loch 28 in dem Dopperhalter 14 
in die geneigte Stellung gedruckt, wobei die Konusspitze gegen die 
Abstreif erplatte 25 druckt, Ein ausreichender Druck beweg.t die Ab- 
streif erplatte gegen den Dopperhalter 14 und druckt dabei den fe- 
dernden Konus 27 in das Loch 28. Ein Loch 29 in der Platte 25 ist 
koaxial zu dem Niettreiber 20 ausgerichtet, wenn die Abstreif erplat- 
te 25 gegen den Dopperhalter 14 gedruckt anliegt, wobei der darum- 
herumliegende Teil der Abstreif erplatte eine Gesenkmatritze bildet. 

Ein Loch 30 durch den Dopperhalter 14 ninunt den FuB eines Doppers 
31 auf, der zylindrisch und koaxial zum Niettreiber 20 ist und der 
mit einem gewissen Spiel in das Gesenkmatritzenloch 29 durch die 
Abstreif erplatte 25 hineingeht. 
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Zwei miteinander zu vernietende Metallplattenabschnitte 32 und 33 
werden in der in Figur 1 gezeigten Weise nahe an der Abstreifer- 
platte 25, die sich anfangs in ihrer geneigten Position befindet, 
angeordnet. Dabei sind der hydraulische Zylinderkolben 16, der 
Niettreiber 20 und der NiettrSger 17 in der in Figur 1 gezeigten 
Weise vollstandig zurtickgezogen. Ein Niet 34 wird durch die Niet- 
zufuhrungs5ffnung 23 in das Axialloch 22 des NiettrSgers einge- 
fiihrt. 

Wie in Figur 2 gezeigt ist, wird der Hydraulikzylinder 15 beta- 
tigt und schiebt den Kolben 16 heraus, wodurch der Kiettreiber 20 
den Niet 34 vorwSrts zu der Nietfvihrung 24 schiebt, die diesen 
zentriert. Der Niettrager 17 wird vollstandig gegen die Metallblech- 
stucke 32 und 33 vorgeschoben, die gegen die Gesenkmatritze der 
Abstreiferplatte 25 gepreBt werden. 

Wie in Figur 3 gezeigt ist, wird der Niettreiber 20 weiter vorbe- 
wegt, um den Niet 34 durch die federnd def ormierbare Nietfuhrung 24 
hindurchzustoBen, welche mit dem Setzkopf in reibungsmaBigen Ein-. 
griff koirant und den Nietjkoaxial zu dem Niettreiber halt, dessen Ftih- 
rungsende dem Niet durch die Nietfuhrung hindurchf olgt, welche zu 
einer wesentlichen zylindrischen Form deformiert wird. Der an den 
Metallblechstucken anstoBende Niet 34 drtickt die Abstreiferplatte 
25 und seine Gesenkmatritze gegen den Dopperhalter 14, wobei der 
federnde Konus 27 deformiert wird und druckt das Metallblech in 
einem gewissen AusraaB in die ubergroBe Gesenkmatritze. 

Wie in Figur 4 gezeigt ist, wird durch weiteren Vorschub des Niet- 
treibers 20 der Niet 34 durch die MetallblechstGcke 32 und 33 
hindurch in die Gesenkmatritze 29 und gegen den Copper 31 gedriickt. 
Sobald der Niet die Metallblechstucke durchbohrt, wird die Abstrei- 
ferplatte 25 durch den f.edernden Konus 27 in ihre geneigt Position 
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zuriickbewegt . 

Wie in Figur 5 gezeigt ist, bewirkt der abschlieBende Vorschub 
des Niettreibers 20, daB der Nietschaft des Niets 34, der die 
Metallblechstflcke 32 und 33 durchstoBen hat, gegen den DSpper 31 
gedriickt und verformt wird zum Erzeugen des SchlieBkopf es und 
damit zur Vervollstandigung des Nietvorganges . 

Der Hydraulikzylinderkolben 16 wird dann zuruckgezogen, wobei die 
Reibung zwischen der Nietfuhrung 24 und dent Niettreiber 20 bewirkt, 
daB der NiettrSger 17 vollstSndig zuriickgezogen wird, und anschlie- 
Bend wird der Niettreiber 20 so weit zuruckgezogen, bis die Teile 
der Vorrichtung in die in Figur 1 gezeigte Ausgangspositicn zurttckbewegt 
sind. Da das deformierte Ende des Niets leicht aus der (ibergroBen 
Gesenkmatritze 29 herausgezogen werden kann, konnen die vernieteten 
Metallstvicke aus der Vorrichtung herausgenommen werden. 

Mit der Erfindung kann das Vernieten sehr schnell, leicht und wirt- 
schaftlich durchgefahrt werden. Die Nietverbindung ist sehr stark, 
da der Niet sehr f est in den L5chern sitzt, die er in das platten- 
formige Material eingestanzt hat, und auch deshalb, weil das plat- 
tenformige Material wegen der ObergroBe der Gesenkmatritze etwas 
tief gezogen ist und einer Beanspruchung der Verbindung durch die 
zwei fest ineinandergreifenden konischen Teile widerstanden wird. 
Da die plattenformigen Materialien auf diese Weise tiefgezogen 
sind, kann der Setzkopf mit dem Hauptteil des SuBeren Plattenma- 
erials durch Einlassen glatt abgeglichen sein, was bei vielen An- 
wendungen ein betrSchtlicher Vorteil ist. 
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